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von porasen keramischen Barrieren fOr die i Ultraffltra- 
71 to Form zylindrischer. aus mehreren fiberemander 
Patentanspruche: angeordneten Schichten blender Rohre,wobei die 

AhmLune der diese Schichten bUdenden Kfirperm 
1. Verfahren zur Herstellung ernes Tragen ; von h n und konstant ist und von der 

porosen Barrieren fttr die U^w*» 5 ^^dermnerenScUchtzaabninm.t 

branntem keramischem Material in Forn ngndn au^ Barrieren werden msbesondere zur 

scher. aus mehreren flbereir^er angeordne en ^° ^ Uranhexafluorid an Uran 235 ver- 
^chtenbestehenderRor^wobe^e^mes^mg *«5l3EL Anreicherung erfolgt derzeit unter Aus- 
der diese Schichten bildenden Korner in ^ jeder wew* mtersc fcedlichen ^XB"^^ 1 ^: 
S<±ichthomogenundkor^tistundvonderauBe 10 ^^^ Aen dem Hexafluorid von Uran 235 und dem 
reTnach der inneren Schicht zu abnunmt d a- Jg™ von Uran 238 durch Vorrich^gen nut po- 
durch gekennzeichnet, daB man vendue- Hexatiuo ^ g Bam ^ ge . 

toe pasttnfSrmige Massen, wovon jede emer spa- ^J^ e rSolche P or6sen Barrieren bestehenm der 
teren Schicht entspricht. je nach Anzahl der ge- ^^^^ selbs r p orosenTrager und emer mtoo- 
wto^chten zylindrischen Schichten "^remander an- is *^^^ io ^^ 

ordnet und dann gleichzeitig sttangpreBt oder aus- ^Xiffltration besorgt; der Trager spielt genau 
spinnt und die erhaltenen Produkte m an sich be- durcnu ^ eine mechamsc he RoUe als 

kannter Weisebrennt , . , «,_i, eTin . StOtze fur die Barriere im Ganzen. t 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn schwierfgkeit dieser Methode besteht 

zerchnet, daB die pastenferr^gen M^n au^pj 20 Emelung zufriedensteUender poroser 

verformigen Massen aus pulverforrmgen MetoUen, Diese Barrieren mflssen namhch eine be- 

Mden. Silikaten, Boriden. Nhriden. und Hatogeni- Barneren^u ^ ^ genau festgelegtea 
den unter Zusatz von Bindemittein ncfg»— ^ ^ manchmal gerade gegensa^wu 

zeichnet, daB mineralisches Bmdemrttel der w TJm, ^^d gegen chemische Angriffe usw. Eme ^porose 
Kaolin und anorganischen Gelen bestehenden JMe^ J msbesondere eine so a«sre.cbende Per- 
Gruppeverwendet werden. meabflifit besitzen, daB man den groBtmogUcnen 

4 Verfahren nach Anspruch % dadurch gekenn- ^ Gewahrleistung einer guten TYennung 

zeSchn? daB organische Bindemittel verwendet 30 ^^SSl^ Zweck soli sie ^**» 

^rfahrennachM^ch.^h^en, 

zeichnet. daB die pastenformigen Massen ^em StafigK ^ ^ Transport unter an- 

Strangpressen oder dem gememsamen A^*™ e ° nehmbare n Bedingungen zu gestattea 

gegebenenfaUs wiederholt geknetet und entluftet 35 ne g^^? dung lezweckt insbesondere, solche poro- 

^rfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn. «»»2~£^^ 

zefchne" daB die ubereinander angeordneten ^^^gUcht die Erfindung den Erhalt ernes die 

sS^vordemStrangpre^enoderdemgem^ ^SSen Anforderungen erMenden Tragers 

samen Ausspinnen grob mitemander verschweiBt 40 Barrieren> a uf dem eme mikroporase 

Verfahren nach Anspruch 5, ScMchtab^Jni^ y ^ 

zeichnet, daB die Entluftungen durch mrtteh " ^ d * MeTUsa B arrierentrager aus gebrann- 

sthnmbeerzwungenenDiuxAgangdurchematter, J^^gSem Material kenr^eichnet sich dadurch. 

A Xahmederfemverteuten Massen von emerande- 45 ^^Siedene pastenffirmige Masses wovon 

ren Schraube und erzwungenen pf^ffS Se^er Steren Schicht entspricht. je nach Anzahl 

eLgrobeDuseunterdauernderAufrechterhaltung J^^sA^ ^^chen Schichten ft Uber«i«nder 

einesVakuumsbewirktwerdea anordnet und dann gleichzeitig strangpreBt und die er- 

8 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- ^™ d ^if ^ sich bekannter Weise brennt 

zeihnet. daB die durch Strangpres^n c4er gemein- 50 ^^^^ Schichten mit Komem unter- 

^nes Ausspinnen ^altenenl^ukte aufGips^- ^™ bmessungen aufgebaute keran^che Ge- 
steDen aufgenommei 1 .gettocl C ne^g«chmttenimd md ^ bekaanti jed och wurden solche 

^ZSt^lSSSy^ -S-JSftSS der DB-P.57048 bekann, 
Produkte jedoch zu Aberdeen, workman das Zum Be«p^ « ^ ^ aufgebrach- 
Ganze in einen Ofen zum Anwarmen bnngtund sie ^^^^ aus emem thennoplastischen Stoff 
darminubU<AerWeisebrermtmidflbe^r«t ^T lchinaBiger Dicke zu versehe*. Diese Schichten 

9. Verfahren nach AnsP ru ? h . 8 ' t d ^ dur f^!^ werden jedoch nacheinander durch konzentrisch ange- 
zeichnet, daB man noch statistisch durch Obenva- werden jeaocn ^ ^ d p ^ 

chung der BlSschenbildung eventueU auf der AuBen- Jj*"^ . ^ Matrlze au f gebracht und wcht ge- 
sichtbefmdliche Haarrisse feststellt «° durch ^ eicBzeit iges Strangpressen ernes Roh- 

« der aus einem konzentrischen Stapel mehrerer 

— Zvtoder besteht, gebildet. wie dies bei der Erfindung 

2?M iS- Diesei Tletztere Verfahren ist nicht jnur we- 
OieErrmdungbetr.ftdieHersteUungemesTragers sen.ch einfacher sondern Mt ,ch auch m,t groBerer 
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, ■ j- rion oder durch Filtration an dem durch die Schicht 1 

fjffSenkoanen.Keramische Trager fur durme M * porose 

tallfilme fur die Gastrennung durch D.ffus.on smd auch J^g^^ da f keine Kftrner mit zu unter- 

™.der-US-re3344586bek™tfte«^benf«n^ 5 S£ en Abmessungen vermischt werden: Wenn 

gen Trager konnen zwar mehrfach w . Fora . z. R ernes scmeo c ^ feinen Uner 

Stapels zur Anwendung kommen. werden jedoch mcht *«nM«lg « K6m J^, und bilden so eine Art 

durch gemeinsames Auspressen erhahen. «"*™ ™£ die^wj^enrlume verstopft und in unan- 

sen jeweils getrennt hergestellt werden. da jeder der w ^ dje Durch trittsflache fOr Gase ver- 

einzelnenporosen Trager auf emer Seite e.nen Metall- .o g^^^ Warf ^ t Gram.- 

belagaufweist »-u„ m «f rtrm -, n lometrie fur den Durchtritt des Gases eine von der 

GemaB weiterer bevorzugter Ausfuhrungsformen ^^'^g der K5rner unabhangig konstante 

der Erfindung werden Durchlassigkeit belaBt 

_ die pastenartigen Massen geknetet und entiuftet. is untM . Durc bl5ssigkeit versteht man das 

wobei diese Verfahrensschritte gegebenenfaUs vor Verhiltnis Durchtrittsflache des Gases 

dem Strangpressen oder dem gemeinsamen Extru- Gesamtflactae 
dieren wiederhoit werden, 

- dieflbereinanderange»rdnetenSchic*ten vor dem ermoglicht die immer kleiner werdende 

Strangpressen oderdem geme.nsamen Extrud.eren 20 AuBerdem ^rmog c^ ^ ^ ^ ^ auBen 

grobmiteinanderverbunden, tnmmende Gas sich immer feiner verteilt 

_ frfolet die Entluftung durch emen mmels emer ko™ m «J=^X die sehr Beringe Abme ssung der 

Schraube erzwungenen Durchgang aer pa««=u.u«- ™:" d ~' In " n e~ ns chicht 3 die" Erzielung eines ausge- 

migen Massen durch ein G.tter. wobe. die stark Komer der mnena ^ der , nnenwand> 

unterteilten Pasten dann von emer anderen Schrau- 25 ze. Jg^™ 1 durch Suspension oder Filtration die 

VakuumdurchgefuhrL a ScWieBHch & kann man so ein Endprodukt mit vollig 

zene Aluminiumoxid zwischen d.e * S e S mh ffnem Gewinde 9 versehenen Zylinder 7 

dukte bis in gleicher Hone m.td.esen schuueu oh xm . re aus emem m ^ uUj;r „ auf 

H6he jedoch zu Obersteigen worauf man das Ganze .n besteh t, am c ^ ^ ^ ^ ^ 

einenOfenzumAnwarmenbrmgtunddanndieProduk- schraubU «e ^ ^ de „ Durchtri u des 

te in Oblicher Weise brennt und pruft Materials zu erm6elichen, tragi einen Dorn 17, welcher 

AuBer den Qblichen Ooerpufungen der erhaltenen 40 ^^ri^ArtmStajlSder 
Prodnkteern^^einemti^^^^ SnwrnnS beTtLmf Eine Leitung 21 verbindet das 
die Feststellung von etwa auf der AuBensducht anwe- JJW^JS^ 7 mh ei „ er Vakuumpumpe und ein 
senden feinen Haamssen. ■ fn ,„ ntim Bes chrei- Kolben 23 ermSglicht die Komprimierung des in dem 

Die Erfindung w.rd anhand der fojgenden Beschrei £° d 7 befindliche „ Materials, 
bung und der Zeichnung besser verstandlich. « Wenn man beispielsweise einen aus drei Schichten 

InderZeichnungzeigt u n.«,.iinn. bestehenden Trager herstelien will, geht man wie folgt 

F i g. 1 eine schematische perspektivische DarsteUung n™*^^ vorhe rgehenden Stufe hat man be- 
eines erfindungsgemaB erhaltenen rohrformigen pord- ^^^S^^inander angeordnete Rohlinge 
sen Barrierentragers, .„..,„, „ hprcestellt die nachstehend der Einfachheit halber A, B, 

Fig. 2 eine Schnittansicht emer zur Durchf^rung » hergesteUt ote nac Eigenschafte „ A' bzw. fi- 

des erfindungsgemaBen Verfahrens gee.gneten Strang- ^ en ^ nn ^™X drei Ro !a ing e A, B, C werden 
P r esse, . . . . . _ c „_ ; n pinander eineeseUt und das Ganze wird in den Zylin- 

Fig. 3 eine Schnittansicht einer abgeanderten Form ^™™SJS. Kolben 23 leicht angezogen wird. 
derStrangpressevonFig.2, „. „ Man erzeugt durch die Leitung 21 ein Vakuum und 

F i g. 4 und 5 Schnittansichten emer Vomchtung ar 55 JJ»^S den Kolben 23 so, daB die koaxialen Roh- 
Herstellung Obereinander angeordneten Sch.chte^ . m belastet dann de^ MundstQck 19 

zwei aufeinanderfolgenden Stad.en d.eser Herstellung ^£^ weTden _ 

UI, Fig.6 eine Schnittansicht des unteren TeUs von Ersichtlich ist das erfindungsgemaBe Verfahren unab- 
Fig.4und5wahrendeinesdrittenVerfahrensstadiums w hangigvonr 

nach den beiden vorhergehend «*«B e «f»J; R „ _ dem Ba U der Presse und der Befestigung beispiels- 

F i g. 1 zeigt einen erfindungsgemaBen porosen Bar- ° e i se des Do rns. 

rierentrager mit zwei konzentrischen Schichten 1 una J, konzentrischer Schichten aus verschie- 

wovon die auBere Schicht 1 eine einem Porenradius von - ™~™?J£j£ 
15 41 entsprechende KorngrOBe besitzt. wahrend d.e in- 65 denen Matenal.en. 

nere Schicht 3 eine feinere ^orngrSBe, entspr«Aend x a tsSchlich eenQgt es, vor dem endgQltigen Auspres- 
einem Porenradius von 4 u besitzt D.e danne mikropo- Stands «>viel Rohlinge mit geeignetem 

rose innere Diffusionsschicht 5 wird durch Gassuspen- sen aes oegcn* 
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. „„ „.,. man Hen Pressenkdrper 7 von dem Ende 35. mdem man die 

AuBen- und Innendurchmesser ^ vorzusehe* als ; man ^J. ^ K abschneidet und man ver- 

Schichten aus unterschiedlichen Matenahen wunschL P^^ e ™|^en Strfinge 25 und 27 an ihren freien 

NatOrlich istdie ArtderEmelungdertonzentmAen gg^Sg^. Dann bringt man den zentra- 

Anordnung der Rohlinge fOr die Durchfuhrung des er- ^ ^3™^ m SteUun g, der sich in den hohlen 

findungsgemaBen Verf ahrens und die Hattdhnv , von 5 J»J~ W« ^ ^ gffnung 41 dieses Kol- 

poresen Barrierentragern nut den gesu^n Bgen- gjben a^emp Vakuum den beiden 

schaften wichtig, weshalb die nachfolgende Beschre^ Masse n, worauf der Pressenk5rper 7 

bung sich darauf bezieht Nachstehend werden chege- , bereit ^ r^r Korper 7 

samten zur Errielung eines £ r5 ?^"f ,„ ^ d da^ umgekehrfauf die Strangpresse aufgesetzt 

konzentrischen Schichten erforderhchen Verfahrens 10 wire ' "H^^ ^ D use 13 an und preBt durch 

stufen eriautert Praktisch erreicht man das gew^chte ^^^^^eiden Ko lben31 und 39 mittels 

Ergebnis gemaB der Erfindung so^ <£ZZ££33Z oSfSeT* einen zusammengesetzten Strang aus. 

von Strangpressen mit ko ^ tt ^ g 7^ErhaltCn Wenn der Pressenkorper 7 leer ist, nimmt manden _zen- 

dern aus pastenformiger Masse Zum Ertialtvon we ^ ^ ^ ^ ^ medtT 

aus zwei Schichten bestehenden Tragern geht man so is ^J™^ den Vorgang er neut beginnen kann. 

vor: j «. m^n die Die erhaltenen Rohre werden auf GipsgesteUen auf- 

An dem KreisumfangsteJ der ^ b ™£3 £ ge SnSgetroclmet,zugesctanttenundmeinenOfe n 

Masse mit der groben Textur an, m den AcbsenteU ider fe°°™^ ge bracht Dieser letztere Vorgang un- 

PressegfttmandenZyfodera^^ ^SSvon dem fOr die homogenen Rohre an- 

Die Herstellung der pastenfSrmigen Masse ^ist 20 ™\ rf h m RiBbudung ergeben wurde. 

schwierig und die HersteUung von Tragernmit zwei g^^^ eBten Rohre werden auf einer 

Schichten erfolgt wie nachstehend besctaeben. ShiStTussehr grobem elektrogeschmobenem Alumi- 

DiediirAKnetenerhaltenenpasteiifSnmgenMassen Sc^cMaussewgrooe^^^^^^^^ von eiEigen 

werden ein erstes Mai in Vorrichtungen toigenaer oau- "^^"^utteV das komige Ahiminiumojdd 

arTentluftet: Ene Schraube drflckt die Masse quer 25 ]^^J^£Sl ufgteicheH6he mit denselben 
durch ein Gitter. Die dadurch sterk untertedte Masse Ziehen d^Rohre J»«W ^ ^ 
wird von einer anderen F5rderscr^ube aufgenommen, flbIicher Weis e gebraimt und ge- 

welche sie durch eine grobe Duse druckt AU_ di*e Vor- ^^K^ntroUen kann man noch eine sta- 
gange erfolgen im Vakuum, was einen sehr kompakten ^ e ^™du^h Beobachtung einer Blasenbil- 
und stark entlflfteten Strang ergibt *> ^ anffieen. so daB etwa auf der Innenschicht gebilde- 

teils des Korpers der Schneckenstrangpresse nut Kol- 35 
ben bestimmten pastenf6rmigen Masse beschickt Die 
andere Vorrichtung arbeitet mit der zur Fullung des 
Innenteils bestimmten pastenfdrmigen Masse und er- 
gibt dann den Mittelstrang. 

Schematise*! dargesteUt geht die Endstufe des Aus- 40 
pressens gemaB der Erfindung aus dem nut einem Kol- 
ben 23 versehenen Zylmder 7 bestehenden K^ 
Strangpresse so vor sich, wie dies in Fig. 3 dargesteUt 
ist Man muB daher diesen Pressenkorper mt einem 
Hohlzylinder 25 aus der auBeren pastenformigen Masse 45 
und im Innern mit einem Vollzyfinder 27 aus der den 
Innenteii bildenden Paste fallen; ebenso muB man zwi- 
schen den beiden pastenformigen Massen em Vakuum 
erzeugen, urn eine einwandfreie Haftung zu erzielen 
und Luftblasen an ihrer Kontaktflache zu vermeiden. so 

Praktisch erzielt man dieses Ergebnis auf folgende 
Weise. Zur FOUung des auBeren Teils gibt man m den 
KSrper 7 (Fi g. 4) einen Stift 29, welcher imttels ernes 
mit Verbindungen 33 versehenen hohlen Kolbens 31 
zentriert wird Das andere Ende des Stifts 29 wird durch 55 

eine nicht dargestellte auBen befindliche Vomchtung 
zentriert und ghalten. Dann bringt man an dem Ende 35 
der StrangpreBduse der zweiten, nicht dargesteUten 
vorstehend besprochenen Enduftungsvorrichtung dicht 
abschlieBend den PreBkorper 7 an. Man setzt die mit der eo 
Entluftungsvorrichtung verbundene Strangpresse in 

Gang und die pastenfonnige Masse 25 fuilt beim Aus- N 

tritt den K6rper 7, wobei sie den Kolben 31 nach unten 

drOckt Dann nimmt man den Stift 29 heraus und UBt 

den Kolben 31 in seiner Stellung (F i g. 5). In einer ande- 65 

ren Presse hat man den Innenstrang 27 ausgepreBt und 

setzt ihn in das von dem herausgezogenen Stift 29 frei- 

gelassene Loch 37 ein. In diesem Stadium trennt man 
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